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La presente invention se rapporte d'une fa^on 
generale aux meches en fibres utilisees comme pointes 
d'ecriture pour stylographes. Elle conceme plus 
specialement une meche perfectionnee en fibres 
synthetiques et un nouveau procede p>our la produc- 
tion de cette meche. 

Les instruments pour ecrire, autrement dit les 
applicateurs d'encre comportant un organe scripteur 
ou une pointe d'ecriture du type constitue par une 
meche, sont bien connus dans la technique ante- 
rieure. Les meches de ce genre sont generalement 
constituees par une matiere semblable a du feutre, 
presentant un grand nombre de canaux capillaires 
communiquant entre eux et s'etendant a travers la 
meche pour retenir une certaine quantite d'encre et 
amener cette encre, depuis un reservoir, k Textremite 
de la meche servant a I'ecriture, Un autre type bien 
connu de meche de marquage est constituee par 
une matiere textile qui est formee egalement par un 
grand nombre de canaux capillaires relies entre eux, 
s'etendant a travers cette meche. 

Les stylographes ou instruments d'ecriture com- 
portant une pointe en feutre ou en matiere tissee 
presentent un certain nombre d'inconvenients, qui 
augmentent d'importance lorsqu'on s'efforce de 
realiser des meches permettant une ecriture normale, 
pouvant etre comparee a celle obtenue avec des 
stylographes et des crayons a bille classiques et 
dont la pointe est relativement petite et pointue, 
tandis que Tecoulement de Tencre est uniforme. 
Parmi ces inconvenients, il faut noter le fait que 
les pointes d'ecriture de ces meches connues ont 
tendance a s'eiffilocher, de sorte qu'apres une utilisa- 
tion relativement courte, on n'obtient pas une trace 
bien nette lorsqu'on deplace la meche sur la surface 
d'ecriture. En outre, le debit de I'encre a travers 
ces meches varie d'une meche a Tautre, de sorte 
qu'une commande precise des caracteristiques 
d -ecoulement de I'encre <le instrument est extreme- 
ment difficile sinon impossible a obtenir. Par ailleurs, 



ces meches ont tendance a secher, de sorte qu'il est 
difficile de declencher de nouveau I'ecoulement de 
I'encre a travers elles quand le stylographe ou 
I'instrument est reste inutilise et ouvert pendant un 
laps de temps notable. On s'est efforce jusqu'ici de 
reduire ces inconvenients au minimum, mais les 
meches resultantes etaient extremement rigides et 
presentaient une resistance par friction notable lors 
d'une ecriture normale, de sorte que I'instrument 
d'ecriture n'avait pas la « douceur » desirable, a 
laquelle le public a ete habitue. 

Un but de I'invention est en consequence de 
permettre la realisation d'une meche d'ecriture per- 
fectionnee, pouvant etre utilisee avec des encres a 
base aqueuse. 

Un autre but de Tinvention est de creer une 
meche synthetique perfectionnee reduisant au mini- 
mum certains des inconvenients des meches connues, 
indiques ci-avant. 

Un autre but encore de I'invention est de creer 
un procede perfectionne pour la fabrication de 
meches d'ecriture. 

D'une facon generale, Finvention est materialisee 
dans un procede nouveau remediant aux inconve- 
nients precites, permettant de traiter un fil forme de 
fibres thermoplastiques synthetiques afin de produire 
une nouvelle matiere destinee a constituer une 
meche, convenant a une utilisation dans des instru- 
ments d'ecriture. Des fils convenables existant sur le 
marche sont les fils en fibres synthetiques dans 
lesquels les fibres individuelles s'etendent d'une faqon 
generale dans une direction longitudinale et paral- 
lele, avec une legere torsion. T^a legere torsion 
communiquee a la masse de fibres constituant le fil 
est suffisante pour maintenir ces fibres ensemble, 
sous la forme d'une masse unitaire constituee par 
une matiere continue formee de fibres individuelles 
longitudinalemeat alignees selon une orientation 
helicoi'dale lache. Suivant I'invention, ce fil est soumis 
tout d'abord a un retrecissement par chauffage, pour 
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produire une coale^^fe par contact ponctuelle et 
intermittente entre les fibres individuelles, de telle 
sorte que, lorsque le fil est refroidi, ces fibres soient 
liees les unes aux autres en de nombreux points de 
contact sur leur longueur. Le produit coherent obtenu 
est une tige poreuse semi-rigide dans laquelle les 
fibres individuelles ont ^te redressees, de sorte que 
seule une tres legere torsion demeure presente apres 
le traitement de retrecissement. 

Ensuite, les fibres individuelles du fil, reliees entre 
elles au hasard de fagon intermittente, sent recou- 
vertes d'un liant organique thermoplastique, et le fil 
enduit est chauffe afin de ramollir le liant et d'aumen- 
ter ses qualites d'adherence. Par exemple, le liant 
peut etre applique en solution et le fil enduit peut 
etre chauffe afin d eliminer le solvant par detente, 
pour transformer le liant en un adhesif solidifie. La 
temperature depend du liant particulier utilise et 
peut etre Juste suffisante pour ramollir le liant, ou 
bien, si cela est desirable, pour provoquer sa fusion. 
Le produit resultant est ensuite refroidi sous tension 
et soumis a un calibrage par passage a travers une 
ou plusieurs filieres chauffees, de facon a calibrer 
la tige pour lui donner le diametre desire. On obtient 
ainsi un allongement de la torsion et une commande 
de la porosite de la meche. Dans le produit final, 
Torientation des fibres est sensiblement longitudinale, 
et la torsion residuelle est faible ou nulle.Ya meche 
produite est un element semi-rigide en principe 
uniformement poreux, constitue par des fibres sensi- 
blement paralleles, reunies par des liaisons fibre-fibre, 
ou liant-liant, ou liant-fibre, et conservant sa forme 
pendant Tecriture. 

D 'autres buts et avantages de I'invention apparai- 
tront a la lecture de la description faite ci-apres en 
regard du dessin annexe, donne a titre non limitatif 
et sur lequel : 

La figure unique est une representation schema- 
tique montrant les divers stades operatoires au cours 
de la fabrication d'une meche d'ecriture par le 
precede faisant Tobjet de Tinvention. 

Le procede suivant I'invention, decrit plus en 
detail ci-apres, fournit une meche semi-rigide poreuse 
a canaux capillaires ouverts, qui presente de bonnes 
caracteristiques d'usure quand on la frotte sur du 
papier et qui peut etre utilisee comme pointe d'ecri- 
ture ou de stylographe pour le transfert d'encre 
liquide d'un reservoir a une surface d ecriture avec 
laquelle la meche vient en contact. Les bonnes 
proprietes d'usure de la meche peuvent etre attri- 
buees en partie au fait que les fibres individuelles 
constituant cette meche sont oricntees essentiel- 
lement dans une direction longitudinale, de sorte 
qu'elles s'etendent en principe perpendiculairement 
au papier au point de contact avec celui-ci pendant 
Tecriture. En consequence, Tusure ne peut se pro- 
duire qu'aux extremites des fibres. Ces bonnes carac- 
teristiques d^usure peuvent egalement etre attribuees 
au revetement constitue par le liant applique sur 
les fibres individuelles, qui fournit la duree de 
service desirable et qui reduit le coefficient de 
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friction de^lWheche. Cette meche presente egale- 
ment un debit d'ecoulement etroitement determine, 
du fait que les canaux capillaires sont sensiblement 
uniformes et continus, puisque des fibres voisines 
sont reunies les unes aux autres sensiblement en 
tous les points de contact crees sur leur longueur 
et que la taille des canaux individuels peut etre 
adaptee au type d'encre devant etre utilise avec la 
meche. 

Si I'on se reporte au dessin, on voit qu'on utilise 
un fil 10 forme d'un ruban de fibres discontinues, 
qui par exemple peut etre un fil en poly aery lonit rile, 
que Ton trouve dans le commerce sous les denomi- 
nations « Creslan », « Orion » et <c Acrilan ». Par 
opposition aux etoupes formees de filaments continus, 
les fils constitues par des fibres discontinues renfer- 
ment des fibres relativement courtes, dont chacune 
a plusieurs centimetres de longueur. Les fibres 
individuelles peuvent avoir une longueur comprise 
entre 10 et IS centimetres et sont retenues ensemble, 
dans le fil, par une legere torsion. Ces fils se 
trouvent aisement dans le commerce, sensiblement 
selon tout diametre desire, et renferment un nombre 
raisonnable de brins. Par e.xemple, pour produire une 
meche ayant un diametre de 1,9 mm et une porosite 
de 30 a 40 %, un fil renfermant 4 600 brins est 
normalement necessaire. Le nombre des brins ou 
fibres peut etre modifie afin de produire des fils 
couvrant une large gamme de poids. En consequence, 
en utilisant des fils plutot que de Tetoupe, il est 
possible de produire des meches couvrant une large 
gamme de debits, 

Suivant Tinvention, et comme montre sur le 
dessin, un fil continu 10 est achemine vers le haut 
a travers un dispositif de chauffage convenable, par 
exemple un four a tube vertical 12, au moyen d un 
mecanisme d'appel classique 14 dispose directement 
au-dessus du four 12. Ce four fonctionne a une 
temperature suffisante pour chauffer le fil jusqu'a ce 
que les fibres thermoplastiques qui le constituent 
acquierent une condition plastique et jusqu'a ce 
qu'il se produise un retrecissement considerable. Lors 
d'un refroidissement a la temperature ambiante, les 
fibres sont alors liees intimement les unes aux autres, 
c'est-a-dire qu'il existe un pourcentage eleve de 
liaisons fibre-fibre dans le fil ayant subi une fusion, 
a Tendroit ou une coalescence s'est produite aux 
points de contact. Cette condition peut etre detectee 
en brisant a la main le produit par flexion. S'il 
existe une liaison fibre-fibre correcte entre les brins 
individuels, le produit va se deformer brusquement 
au lieu de subir une deformation lente. 

Afin d'empecher Teffilochage de la meche dans le 
produit fini, il est important qu'un pourcentage 
eleve de liaisons fibre-fibre soit obtenu dans le fil 
rendu coherent par fusion quand il quitte le four 12, 
En consequence, aucun calibrage ou revetement de 
t>T>e quelconque ne doit etre applique sur les fibres 
constituant le fil brut avant le premier stade de 
chauffage. 

Pendant Toperation de fusion effectuee lors du 
passage du fil a travers le four 12, il est important 
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pouvant atteindre SO %. De preference^ le fil subit 
sur sa longueur un retrecissement compris entre 20 % 
et 50 %. Initialementj la torsion mecanique des 
fibres les reunit les unes aux autres a Tinterieur du 
fil. Si un retrecissement longitudinal du fil n'est pas 
possible lors de son passage a travers le four, la 
torsion s'accentue, de sorte que la meche terminee 
presente une torsion de pas notable et une porosite 
non uniforme, ainsi qu'une absence d'uniformite de 
liaison sur toute sa longueur. Toutefois, si Ton 
permet un retrecissement longitudinal pendant la \ 
fusion, le fil gonfle a un degre notable et se retrecit ; 
d'une fagon egalement importante, mais il ne | 
presente qu'une legere torsion. II est en consequence ! 
necessaire que le fil soit amene a la base du four 12 
a une vitesse plus grande que celle a laquelle il 
quitte le four a sa partie superieure. On peut 
parvenir a ce resultat par exemple en plaqant une 
bobine de fil 10 directement au-dessous du four 12, 
de telle sorte que la difference de vitesse soit foumie 
automatiquement, etant donne que le fil est preleve 
a la bobine a une vitesse egale a celle determinee 
par le dispositif d'appel 14, plus la vitesse de 
retrecissement du fil lors de son passage a travers 
le four 12. 

Apres avoir quitte le dispositif d'appel i4, le fil 
rendu coherent par fusion est refroidi et achemine 
a travers une solution de liant organique thermoplas- 
tique convenable, par exemple une solution contenant 
de 1 a 5 % en poids de resine de « Nylon ». Une 
solution convenable est constituee par une solution 
d'enduisage renfermant approximativement 1,5 % 
en poids de resine de « Nylon », 0,5 % en poids 
d'aerosol OT et 98 % en poids d'ethanol. Bien que 
le temps d'immersion ne soit pas critique, des recher- 
ches ont montre qu'avec la plupart des solutions une \ 
immersion de 20 secondes suffit pour recouvrir de 
fagon adequate les fibres du fil rendu coherent par 
fusion. Lorsque le fil traverse la solution d'endui- 
sage, qui peut etre a la temperature ambiante, il 
absorbe environ 75 % en poids de solution par 
impregnation. Apres avoir quitte la cuve d'enduisage 
16, le fil enduit est achemine a travers un four a 
convexion d'air 18, qui travaille a une temperature 
suffisante pour ramollir le liant reagissant a la cha- 
leur. Lorsque le fil enduit traverse le four 18, le sol- 
vant forme par I'ethanol est elimine par detente, de 
sorte que la meche retient environ 1,12 % en poids 
de « Nylon », et une petite quantite d'aerosol. Dans 
le cas de cette solution, un temps de sejour de deux 
minutes environ a Tinterieur du four 18 const itue ; 
une duree optimum et une temperature de 243 °C • 
suffit pour eliminer completement Tethanol et pour 
amener le « Nylon » a Tetat fondu. Le fil rendu : 
coherent par fusion et enduit de « Nylon » est i 
ensuite partiellement refroidi tout en subissant une j 
contrainte de traction ayant par exemple une valeur 
suffisante pour foumir un allongement de 10 % I 
environ. La contrainte est appliquee a Taide de rou- I 
leaux d'etirage convenable 19. La matiere est ensuite : 
acheminee a travers une filiere de faqonnage 20 en [ 
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forme d'entonnoir, qui se^Kve a une temperature 

de 199-205 °C environ. Cette gamme de tempera- 
tures est relativement critique, etant donne que, si 
la filiere se trouve a des temperatures trop faibles, 
inferieures a celles permettant de maintenir la 
temperature des fibres internes a 199 °C au moins, 
si certaines des liaisons entre les fibres sont rompues, 
ces tibres ne sont pas suiffisamment collantes pour 
se reunir de nouveau et pour creer une liaison 
resistante entre elles. II existe bien entendu entre 
les fibres une liaison assuree par le « Nylon », mais 
il est preferable d'obtenir dans la meche un nombre 
maxmium de liaisons fibre-fibre, 

Apres avoir quitte la filiere de calibrage 20, la 
meche est acheminee a travers une seconde filiere 
de calibrage 22 dans laquelle son diametre est 
encore reduit. La filiere de calibrage terminale 22 
se trouve a une temperature optimum de 65 °C, 
et sa temperature ne doit pas depasser 71 °C. 
Au-dessus de cette temperature de 71 ^'C, les liaisons 
fibre-fibre creces a Tinterieur de la meche sont 
rendues plus faibles. 

Finalement, la meche est acheminee a travers un 
dispositif de coupe 24 dans lequel elle est sectionnee 
en troncons ayant la longueur desiree et dans lequel 
elle peut etre rendue pointue si cela est desirable. 

Le degre de tension applique a la matiere lors- 
qu'elle est acheminee depuis le four 18 k travers la 
premiere filiere de calibrage presente une relation 
avec I'epaisseur des fibres a Tinterieur de la meche 
terminee, et par consequent avec la section droite 
des canaux capillaires. Par suite, le debit a travers 
la meche est commande en reglant la tension 
appliquee a la matiere. Ce debit peut egalement 
etre commande par le choix du diametre des fila- 
ments dans le fil brut forme de fibres pleines ou 
creuses. Toutefois, un allongement secondaire est 
preferable quand une commande precise est neces- 
saire. 

Les recherches qui ont abouti a Tinvention ont 
montre que si Ton applique une legere tension a la 
meche lorsqu'elle quitte le four 18 et lorsqu'elle est 
refroidie, cette meche subit, en aval de la premiere 
filiere de faqonnage 20, une augmentation de dimen- 
sions et une relaxation. II semble qu'une liaison 
subissant une moindre contrainte residuelle et par 
suite plus resistante soit obtenue grace a cette tech- 
nique utilisant une tension prealable. Par ailleurs, 
un allongement additionnel de la meche est assure 
dans les deux filieres de calibrage, ce qui reduit 
encore la torsion a Tinterieur de la meche, de sorte 
que les fibres individuelles sont sensiblement paral- 
leles et s'etendent dans une direction longitudinale a 
rinterieur des mcches terminces. 

L'agent mouillant forme par un aerosol qui peut 
etre present dans la solution d'enduisage est soluble 
dans I'ethanol; il sert a favoriser un mouillage plus 
rapide des meches seches quand les extremites de 
ces meches viennent initialement en contact avec 
Tencre qui se trouve a I'interieur du reservoir 
des stylographes avec lesquels lesdites meches 
sont ensuite utilisees, Le terme « mouillage » utilise 
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dans cette techniqu^^ert a determiner le temps j 
necessaire pour qu'uae meche seche soit remplie ! 
d'encre quand tine extremite de cette meche est j 
mise en contact avec une source d'encre. j 

Bien que Tinvention envisage Futilisation d'une 
matiere resineuse quelconque sous la forme de fila- 
ments thermoplastiques transformes en un fil 
continu, il est preferable d'utiliser un fil forme de 
fibres acryliques, c'est-a-dire de polymeres ou de 
copolymeres de Tacide acrylique, de Tacide metha- 
crylique, d'esters de ces acides ou d'acrylonitriles. 
Un exemple de fil forme de fibres acryliques conve- j 
nables est celui constitue par des fibres d'acr>4oni- 
trile polymerise, que Ton trouve dans le commerce 
sous les denominations « Creslan », « Orion » ou 
« Acrilan ». 

Nimporte lequel des adhesifs resineux connus assu- 
rant une liaison convenable entre les fibres soumises 
au traitement peut etre utilise comme liant organique 
thermoplastique formant Tenrobage suivant Tinven- \ 
tion. D'une faqon generale, le liant particulier choisi 
est d'un type amene a un etat « fiuide » a fondu 
au-dessous de 260 environ. Son choix peut 
dependre egalement d'autres caracteristiques physi- 
ques telles que la durete, la stabilite, la resistance a 
rhumidite, etc. De preference, on utilise une resine \ 
de « Nylon » comme matiere d'enduisage convenable 
pour des fils formes de fibres acryliques et rendus 
semi-coherents par fusion, Cette matiere present e 
une resistance excellente aux solutions alcalines 
aqueuses et aux temperatures ambiantes normales; * 
elle est peu affectee par les acides non oxydants. 
EUe se trouve dans le commerce sous la denomination 
<c Zytel-61 ». Un avantage resultant de Tutilisation 
• de « ISTylon » reside dans le fait qu'il foumit un 
faible coefficient de friction pour la meche terminee, 
ce qui reduit Teifilochage et 3a production de rayures. 

Le fil acrylique lie de facon intermittente peut 
etre enduit d'lm liant convenable de toute maniere 
appropriee. Avantageusement, un tel enduisage est 
applique en preparant une solution du liant resineux 
a Faide d'un solvant et en immergeant simplement 
le fil rendu coherent par fusion dans cette solution, 
jusqu'a ce qu'il se produise une impregnation. On 
peut parvenir a ce resultat en operant sous vide, 
sous pression ou dans des conditions atmospheriques, 
selon les besoins. Des solvant convenables destines 
a des liants thermoplastiques resineux sont bien 
connus. Par exemple, une resine de « Nylon » 
utilisable suivant ^invention est soluble dans les 
phenols et dans les alcools aliphatiques inferieurs, 
en particulier dans le methanol et I'ethanol. Le 
« Zytel-61 » constitue une resine de « Nylon » de 
ce genre vendue par la Societe Du Pont de Nemours. 
Si desire, divers agents mouiilants peuvent etre 
ajoutes a la meche en les incorporant a celle-ci au 
moment de Tapplication de Tenduisage. Les agents 
mouiilants denommes aerosol OT, qui sont des esters 
des acides dicarboxyliques sulfones, conviennent 
particulierement bien avec des fibres acryliques et 
peuvent etre utilises en solution alcoolique avec des 
resines de « Nvlon ». 
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Les exemples" donnes ci-apres a titre non limitatif 
permettront de mieux comprendre comment Tinven- 
tion peut etre mise en ceuvre. 

Exemple 1. — Dans cet exemple, le fil brut utilise, 
forme de fibres thermoplastiques synthetiques, est un 
fil de « Creslan » forme de fibres discontinues 
(naturelles) , a 1 bout, de titre 0,8, constitue par des 
filaments de 3 deniers ayant xme longueur de 12,5 
a 25 cm environ, presentant une torsion floche de 
grand volume Turbo, forme de 3 800 brins ou fila- 
ments et se presentant en bobine conique. Ce fil 
est preleve a Textremite du cone tandis que celui-ci 
toume a raison de 36 tours/minute, afin de supprimer 
partiellement la torsion du fil brut. Le fil est preleve 
a raison de 43 cm par minute et est achemine a 
travers un four a tube vertical d'une longueur de 
120 cm, chauffe a une temperature de 264 °C. A 
ce moment, le fil subit un retrecissement d'en\dron 
50 % pour produire une coalescence intermittente 
ponctuelle par contact entre les fibres individuelles. 
Le produit rendu coherent par fusion a une fois 
refroidi, un diametre d'environ 2,5 mm. 

Ce fil rendu coherent par fusion est ensuite 
achemine a travers une solution d'enduisage conte- 
nant une resine de « Nylon », le temps d'immersion 
total etant de 20 secondes. La, solution d'enduisage 
renferme 98,5 % en poids d'ethanol, 1,5 % de 
« Zytel-61 » et 0,5 % d'un agent mouillant forme 
par un aerosol. Dans cet exemple, on utilise I'aerosol 
« OT-75 % », qui est un dioctylsulfosuccinate de 
sodium. Le fil rendu coherent par fusion et impre- 
gne est achemine par traction a travers un tube 
vertical de 120 cm chauffe a une temperature 
comprise entre 243 et 254 °C, a raison de 43 cm 
par minute, afin d'eliminer le solvant par detente 
et de ramollir le liant organique thermoplastique. La 
matiere sortant du four est maintenue sous une 
tension correspondant a une charge de 56 grammes 
environ. II en resulte un aUongement de 5 9c' 
environ. Le produit resultant a un diametre de 
2,75 mm environ. 

Le fil rendu coherent par fusion enduit et seche, 
est ensuite achemine par traction a travers quatre 
filieres metalliques chauffees en forme d'entonnoir, 
: presentant le diametre d'alesage et les temperatures 
I suivantes : 

i Filiere n** 1 - 227 ^C; Diametre interieur 3,25 mm 
i Filiere n** 2 - 243 °C; 3,25 mm, 2,8 mm, 2,5 mm 
\ Filiere n° 3 - 199 °C; 2,5 mm, 2,3 mm, 2,05 mm 
I Filiere n° 4 - 315 °C; 1,98 mm 
! Dans cet exemple, la filiere n^ 4 a une longueur de 
: plage qui ne depasse pas 1,6 mm et elle est chauffee a 
• une temperature elevee, de telle sorte que le diametre 
! final de la meche soit stabilise. La matiere penetre 
dans la filiere n° 1 a une vitesse de 75 mm/minute 
et sort de la filiere n® 4 a une vitesse de 150 mm/ 
minute, ce qui foumit un aUongement de 100% 
pendant Poperation de calibrage. La meche finale a 
un diametre egal a 1,93 mm et sa densite est egale 
j a 0,72 gramme/cm^ Sa porosite est d'environ 39 ^. 
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La meche de porosite uniforme seiMTgide presente j 
simplement une legere torsion et d'excellentes pro- | 
prietes comme meche d'ecriture avec une encre a | 
base aqueuse. 

La porosite de la meche iinale pent etre reduite 
par un nouveau passage de la meche a travers la 
solution d*enrobage et elimination du solvant. 
Chaque passage ulterieur a travers la solution 
d'enrobage reduit la porosite de 7 % environ. En 
consequence, en reglant la concentration du liant 
dans la solution, la duree dMmmercion et le nombre 
de passages de la meche dans la solution d'enrobage, 
il est possible de regler la porosite entre des limites 
etroites, pour obtenir le t3^e de meche desire. 

Exemple 2, — Dans cet exemple, la matiere brute 
utilisee est constituee par un fil forme de fibres 
discontinues de « Creslan » (naturelles) a 1 bout, 
de titre 0,6, forme de filaments de 3 deniers, ayant 
environ 12,5 a 25 cm de longueur, presentant une 
torsion floche de grand volume Turbo, forme de 
4 600 brins ou filaments et se presentant en bobine 
conique. On fait toumer le cone a raison de 
36 tours/minute tout en prelevant le fil a travers 
un four a tube vertical de 120 cm chauffe a une 
temperature de 264 ^C. II se produit un retrecisse- 
ment d'environ 50 % pendant le passage du fil a 
travers le four a raison de 25 cm/minute. Le 
produit rendu coherent par fusion a un diametre de 
4,7 mm environ. Le fil ayant subi un retrecissement 
par la chaleur est enduit de la maniere indiquee dans 
Texempie n** 1, en utilisant une solution a 1,5 % de 
resine de « Nylon » dans Tethanol, avec un temps 
d'immersion total egal ^ 20 secondes. Le solvant 
est ensuite elimine par detente a une temperature 
comprise entre 243 et 254 ^C, tandis que le fil : 
mouille, rendu coherent par fusion, est achemine a | 
travers un four a raison de 43 cm/minute. Dans cet 
exemple, une tension est exercee afin de provoquer 
un allongement de 10 % lorsque la matiere rendue 
coherente par fusion sort du four et est refroidie a 
la temperature ambiante. Le produit refroidi a un 
diametre de 3 mm environ. II est calibre dans 
2 filieres metalliques chauffees en forme d'enton- 
noir. La filiere n° 1 est chauffee a une temperature 
de 199 °C et a un diametre d'alesage qui va de 
6,3 mm a 1,98 mm, avec une longueur de plage 
egale a 6,3 mm dans la partie correspondant a un I 
diametre de 1,98 mm. La filiere n° 2 est chauffee a i 
65 *C et presente un diametre interieur allant de | 
6,3 mm a 1,93 mm. La vitesse de passage utilisee | 
foumit un allongement a 100 % comme dans \ 
Texemple n** 1. Le produit obtenu presente des pro- ! 
prietes excellentes comme meche d'ecriture. | 
Des modifications peuvent etre apportees aux i 
modes de mise en loeuvre decrits, dans le domaine \ 
des equivalences techniques, sans s'ecarter de 
rinvention. 

RESUME 

1" Procede pour transformer un fil forme de 
fibres thermoplastiques synthetiques en une meche 
destinee a constituer une pointe de stylographe. 
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consistant a provoquer le l^Kcissement du fil par 

chauffage pour produire une coalescence par contact 
ponctuelle et intermittente entre les fibres indivi- 
duelles, a refroidir ce fil pour reunir les fibres 
ensemble en de nombreux points sur leur longueur, 
a enduire les fibres individuelles du fil dont les fibres 
sont liees de faqon intermittente avec un liant orga- 
nique thermoplastique, a chauffer le fil enduit a 
une temperature suiffisante pour ramollir ce liant, et 
a refroidir le produit resultant sous tension, 

2° Modes de mise en oeuvre de ce procede, presen- 
tant les partlcularites suivantes, considerees separe- 
ment ou collectivement : 

a. Le fil utilise est un fil forme de fibres 
acryliques ; 

b. Le liant utilise est forme par une resine de 
« Nylon »; 

c. On soumet le produit obtenu a un calibrage par 
passage a travers une filiere de calibrage ayant le 
diametre desire; 

d. L'enduisage est effectue en impregnant le fil 
ayant subi un retrecissement a I'aide d'un liant 
adhesif resineux; 

^^ On impregne le fil ayant subi un retrecissement 
a Taide d'une solution d*un liant forme par une 
resine de « Nylon » dans un solvant, puis on chauffe 
le fil impregne a une temperature suffisante pour 
eliminer le solvant et pour deposer la resine de 
« Nylon » sur les fibres individuelles sous forme 
d'un enduit ou revetement adhesif; ~% 

/. On applique sur les fibres du produit resultant 
un enduit additionnel forme par un liant organique, 
afin de reduire la capillarite de la meche jusqu*a 
une valeur predeterminee; 

g. On coupe ensuite la meche calibree en t ron- 
tons de longueur desiree; 

//. Lors du refroidissement du fil, les fibres sont 
liees les unes aux autres en des points repaftis au 
hasard sur leur longueur, et on regie la capillarite 
totale de la meche en deF>osant un revetement forme 
par un liant organique thermoplastique sur les fibres 
du fil dont les fibres sont reliees de faqon intermit- 
tente, et en chauffant cette meche pour ramollir ce 
liant et reunir ainsi les fibres sur toute leur lon- 
gueur, sensiblement a tous les points de contact 
entre les fibres enduites. 

3" Procede pour commander le debit d*ecoulement 
de Tencre a travers une meche formee de fibres 
thermoplastiques orientees longitudinalement, consis- 
tant a chauffer cette meche pour rendre ces fibres 
plastiques et a allonger longitudinalement la meche 
jusqu'a ce que les canaux longitudinaux qu'elle 
renferme presentent une section droite. predeter- 
minee. 

4'' Meche poreuse semi-rigide comportant un corps 
forme de fibres thermoplastiques synthetiques ayant 
subi un retrecissement par la chaleur, alignees longi- 
tudinalement et en principe paralleles, ces fibres 
etant reunies par fusion au hasard en des points 
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intermittents sur iS^ongueur, par coalescence des 
fibres individuelles aux points de contact avec 
d'autres fibres, lesdites fibres portant un reve- 
tement constitue par un liant organique thermo- 
plastique, ce liant organique reliant les fibres sur 
toute leur longueur, sensiblement en fcous les points 
de contact entre les fibres enduites. 



6 — 



odes^e 



5^ ModS^Ue realisation de cette meche, carac- 
terises en ce que : 

aa, Les fibres sont des fibres acryliques; 

bb. Le liant est forme par una resine de « Nylon ». 
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